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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 
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PCT/FR2003/002959 



I. Basis of the report 



1 1 . With reganl to the elements of the international application:* 
I I the international application as originally filed 

the description: 

pages ^"^Q 

pages 

pages ^ ^ , 



, as originally filed 

, filed with the demand 



, filed with the letter of 



the claims: 



pages 
pages 



, as originally filed 

, as amended (together with any statement under Article 1 9 

, filed with the demand 



1-24 



.,filedwiththeletterof 16 November 20 04 (16.1 1.2004) 



the drawings: 



1/4-4/4 



pages 
pages 



, as originally filed 
, filed with the demand 



. , filed with the letter of 



I I the sequence listing part of the description: 
pages 



, as origmally filed 

filed with the demand 



, , filed with the letter of 



With regard to the language, all the elements marked above were available or fiimished to this Authority in the language in which 
the international application was filed, unless otherwise indicated under this item. 

These elements were available or furnished to this Authority in the following language wnicn is, 

I I the language of a translation furnished for the purposes of international search (under Rule 23.1(b)). 
I I the language of publication of the international application (under Rule 48.3(b)). 

Q the language of the translation fiimished for the purposes of international preliminary examination (under Rule 55.2 and/ 
or 55.3). 

With regard to any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the intemational application, the international 

preliminary examination was carried out on the basis of the sequence listmg: 

I I contained in the intemational application in written form. 

[ I filed together with the intemational application in computer readable form. 

I I furnished subsequently to this Authority in written form. 

I I fiimished subsequently to this Authority in computer readable form 

□ The statement that the subsequently fiimished written sequence listing does not go beyond the disclosure in the 

intemational application as filed has been fiimished. 

The statement that the information recorded in computer readable form is identical to the written sequence listing has 
been furnished. 



□ 
□ 



The amendments have resulted in the cancellation of: 

I I the description, pages 

\ I the claims, Nos. 

[ I the drawings, sheets/fig . 



□ This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered to go 
beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)).** 

* Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to anmvltation ""^^'^ ^^'jf^^^^^^^^ 
in this report as "originally filed" and are not annexed to this report since they do not contain amendments (Rule 70,16 
I and 70.17), 

"^^Any replacement sheet containing such amendments must be referred to under item I and annexed to this report. 
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V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



I . Statement 

Novelty (N) 

Inventive step (IS) 
Industrial applicability (lA) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



1-24 



1-24 



1-24 



YES 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 



Citations and explanations 

Reference is made to the following documents 

Dl: EP-A-0 471 620 
D2: EP-A-0 298 426 
D3: EP-A-0 838 438 
D4: JP 2001 039724 A 
D5: JP 2001 158631 A 



1. 

Document Dl, which is considered the prior art closest: to 
the subject matter of claim 1 (and claim 22) describes 
(references between parentheses apply to said document) : 

A method (and the corresponding machine) for manufacturing 
bent glass sheets, in which glass sheets that have 
previously been heated to the softening point thereof 
(page 4, lines 41-42) travel forward while the desired 
bent shape is gradually imparted thereto (implicit) , 
wherein, between the initial bending stage in which the 
sheet begins to acquire its shape and the final bending 
stage, air is continuously blown onto at least one surface 
of the glass sheets at one point of the travel path of 
><aid sheets (page 4, lines 37-39), under conditions 
capable of imparting an asymmetry (implicit, page 4, lines 
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38-3 9 I since air is blown in the direction of certain 
surface features of the inner surface of the glass sheet) 
to the final concave shape 'of the bent glass sheets, as 
compared to the final concave shape that would be obtained 
without the air blowing step. 

Consequently, the subject matter of claim 1 (and claim 22) 
differs from that of Dl in that : 

The sheets travel on the shaping bed and the air blowing 
step is carried out while the sheets are travelling. 

Therefore, the subject matter of claim 1 (and claim 22) is 
novel (PCT Article 33 (2) ) . 



2. 

The problem that the present invention aims to solve can 
therefore be considered to be that of increasing 
production efficiency or gaining time in view of the 
magnitude of the substantial shaping operations to be 
carried out . 

The solution to said problem, as proposed in claim 1 (and 
claim 22) of the present application, is considered to 
involve an inventive step (PCT Article 33(3)) for the 
following reasons: 

The only methods using additional (hot or cold) air 
blowing for assisting glass bending operations (see for 
examples documents D1-D5) , known to a person skilled in 
the art, solely relate to pressing operations carried out 
in a stationary state. The sheet is retained and/or 
clamped against a form, and an additional air jet is used 
to assist the shaping operations. None of the prior art 
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documents mentions that such a jet could be used in a 
shaping method carried out in a shaping bed, while the 
sheet .is travelling. 

3 . 

Claims 2-21 (and 23 and 24) are dependent on claim 1 (and 
claim 22) , and therefore also meet, as such, the PCT 
requirements of novelty and inventive step. 

4, 

Contrary to the requirements of PCT Rule 5..1(a) (ii) , the 
description does not outline the relevant prior art set 
forth in documents D1-D5 and does not' cite these 
documents. 

Moreover, the description does not cite a document 
reflecting the prior art described on page 1 (PCT Rule 
5.1(a) (ii) ) . 
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CLAIMS 

1- A method for producing bent q^ass sheets whereby 
glass sheets which have been raisea beforehand to their 
5 softening point are moved along, / progressively giving 
them the desired bent shape, characterized in that, 
between the initial bending phJse in which the sheet 
begins to adopt its shape and ithe final phase of said 
bending, continuous blowing air is performed, at a 

10 point along the line along which the sheets move, onto 
at least one face of the glaas sheets, under conditions 
capable of asymmetrically/ influencing the final 
concavity of the bent glassj sheets by comparison with 
the concavity that the final bending would have given 

15 without said blowing. 

2. The method as claimed/ in claim 1, characterized in 
that the blowing of air onto just one face of the glass 
sheets is performed in aL least one transverse region 

20 of these sheets with respect to the axis along which 
they move. 

3. The method as claiitfed in claim 2, characterized in 
that the blowing is performed on just one side with 

25 respect to the axis along which they move. 

4. The method as claimed in claim 2, characterized in 
that the blowing is performed across the entire 
transverse region of the glass sheets with respect to 

30 the axis along which tfriey move. 

5. The method as claimed in claim 1, characterized in 
that the blowing of akr is performed onto both faces of 
the glass sheets, said blowing not being performed 

35 across the entire trafnsverse region of the glass sheets 
on at least one of the faces. 



6. The method as c] 
that the blowing of 



aimed in claim 5, characterized in 
air is performed on each side 



^PLACED BY 
^ 34AMDT 
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the glass sheets as they move along *and on just one 
side with respect to the axis along which they move. 



7- The method as claimed in one /of claims 1 to 6, 
characterized in that the air blowA is cold enough or 
hot enough with respect to the bending temperature for 
the blowing to have an influence on the final bending - 

8. The method as claimed in /one of claims 1 to 7, 
10 characterized in that air is /blown at a temperature 
other than the temperature at /which bending is carried 
out, the blowing producing ant increase in concavity on 
the same side as the face receiving it if the blowing 
causes heating, the blowing/ producing a reduction in 
15 concavity on the same side pf the face receiving it if 
the blowing produces cooling 



9. The method as claime.? 
characterized in that aiJ 



in one of claims 1 to 8, 
is blown at a temperature 



20 other than the temperature at which bending is carried 



out so as to give fur^ther concavity in the plane 
perpendicular to the direfction of travel. 



25 



30 



35 



10. The method as clai>med in one of claims 1 to 9, 
characterized in that | the blowing is performed by 
directing air onto the glass sheets at a pressure 
ranging from 4.90 x lO^fto 9.81 x 10^ Pa (500 to 1000 mm 
water column) . 



11. The method as cl^ 
characterized in that 
exhibiting variations : 
to 2 mm with respect tc 



imed in one of claims 1 to 10, 
it leads to bent glass sheets 

n dimension ranging from 2/10 mm 
bending without blowing. 



12. The method as claimed in one of claims 1 to 11, 



characterized in that 
radius of curvature of 
of travel ranging from 



the bending is performed with a 
a line parallel to the direction 
1 meter to infinity and a radius 
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of curvature of a line perpendiculaft: to the direction 
of travel ranging from 5 meters to /nfinity. 

13. The method as claimed in c^e of claims 1 to 12, 
5 characterized in that glass sHeets which have taken 

shape at a temperature of 600 ti 700*^0 are moved along. 

14. The method as claimed in one of claims 1 to 13, 
characterized in that sheets of glass are moved along 

10 in a planar trajectory through a reheat furnace in 
order to bring them to thef softening point, then in a 
trajectory with a curved/ profile tangential to the 
aforementioned planar trajectory over a shaping bed 
consisting of shaping rods, the blowing being performed 

15 at a point situated along the curved-profile trajectory 
after the sheets have begun to take shape. 

/ 

15- The method as claflLmed in one of claims 1 to 14, 

characterized in that Jthe shape is given to the glass 

20 sheets by performing | sag bending, then bending is 

continued in a trajectlory with a curved profile over a 

I 

shaping bed consisting of shaping rods, blowing being 

I 

performed along said curved-profile trajectory. 

I 

25 16. The method as dlaimed in one of claims 1 to 15, 
characterized in that? the glass sheets are subjected to 
toughening downstreaim of the blowing operation and 
before the end of thJ bending. 

30 17. The method as ^laimed in claim 16, characterized 
in that the tougheni'^ng is performed by directing air at 
a pressure ranging from 2.94 x 10^ Pa to 3.43 x 10^ Pa 
(3000 to 3500 mm watfer coliamn) . 



35 18. Bent glass sheets obtained or likely to be 

I 

obtained by the meth'od as defined in one of claims 1 to 
17. 
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19. Bent glass sheets exhibiting^ asymmetry likely to 
be .detected by polariscopy or bg^ measuring stress by 
techniques employing an epibiasc/pe. 




10 



15 



20 



25 



20. The sheets as claimed /in the preceding claim 
exhibiting at least one straight line that can be 
detected by polariscopy or Jsing a biasgraph, more or 
less parallel to one of tie edges of the sheet and 
closer to this edge than to/the other edge more or less 
parallel to it. 




21- A machine for benctflng glass sheets comprising 
means for moving along glMss sheets (1) which have been 
raised beforehand to their softening point, giving them 
the desired bent shap^, characterized in that this 
machine further comprises at least one nozzle (3, 3a) 
for blowing air continuously, this nozzle being 
arranged at a point on| the line along which the sheets 
move after the sheetd have began to take shape and 
before the final phase of said bending, the nozzle or 
nozzles (3; 3a) being larranged in such a way as to blow 
air asymmetrically ontio said sheets (1), and set up so 



that said air blowing 
the bent glass sheets 



influences the final concavity of 
by comparison with the concavity 
that the final bendipg would have given without said 
blowing. 



30 



35 



22. The bending madhine as claimed in the preceding 
claim, characterized |in that it comprises a shaping bed 
consisting of shaping rods (2) in a path with a curved 
profile, the asymmetric blowing nozzle or nozzles being 



aimed between 
shaping bed. 



two 



djacent shaping rods (2) of the 



23. The bending machine as claimed in one of claims 21 
and 22, characterized in that it further comprise 
blowing plenums foi toughening, downstream of the 
asymmetric blowing nozzle or nozzles, said blowing 
plenums for toughenLng each comprising nozzles (4) 
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d'application industrleile; citations et explications k I'appul de cette d^laration 
Certains documents cit6s 
In^^gularlt^s dans la demande Internationale 
Observations relatives k la demande Internationale 
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III 
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RAPPORT D'EXAMEN 
PRELIMINAIRE INTERNATIONAL 



Demande internationale n** 



PCTyFR 03yD2959 



I. Base du rapport 

1 . En ce qui concerne les elements de la demande intemationale (les feuilles de remplacement qui ont 6t4 
remises a I'office recepteur en rSponse d une invitation faite conformSment a i'article 14 sont conslderSes, dans 
le present rapport , comme "Initlalement deposees" et ne sont pas jointes en annexe au rapport puisqu'elles ne 
contiennent pas de modifications (regies 70. 16 et 70, 17)) \ 

Description, Pages 

1-10 telles qu'initialement ddposees 
Revendicatlons, No. 

1 -24 regueCs) le 25.1 1 .2004 avec lettre du 1 6.1 1 .2004 
DessinSy Feuilles 

M^-A^ telles qu'initialement deposees 

2. En ce qui conceme la langue, tous les 6l6ments indiquds ci-dessus dtaientii la disposition de Tadministration 
ou lui ont ete remis dans la langue dans laquelle la demande intemationale a ^t6 deposSe, sauf indication 
contraire donnee sous ce point. 

Ces Elements etaient a la disposition de I'administration ou lui ont ete remis dans la langue suivante: ,qui est: 

□ la langue d'une traduction remise aux fins de la recherche internationale (selon la regie 23.1(b)). 

□ la langue de publication de la demande internationale (selon la regie 48.3(b)). 

□ la langue de la traduction remise aux fins de I'examen preiimlnaire internationale (selon la r^gie 55.2 ou 
55.3). 

3. En ce qui concerne les sequences de nucleotides ou d'acide aminesdivulgu§es dans la demande 
intemationale (le cas echeant), I'examen preiimlnaire internationale a ete effectud sur la base du listage des 
sequences : 

□ contenu dans la demande intemationale, sous forme ^crite. 

□ deposd avec la demande internationale, sous forme ddchiffrable par ordinateur. 

□ remis ultdrieurement a I'administration, sous fomne dcrite. 

□ remis uit^rieurement ^ Tadministration, sous fonme dechiffrable par ordinateur. 

□ La declaration, selon laquelle le listage des sequences par ecrit et fourni ulterieurement ne va pas au-dela 
de la divulgation faite dans la demande telle que deposee, a ete fournie. 

□ La declaration, selon laquelle les informations enregistrees sous dechiffrable par ordinateur sont identiques 
a celles du listages des sequences Presents par ecrit, a 6td foumie. 

4. Les modifications ont entratne Tannulation : 

□ de la description, pages : 

□ des revendications, nos : 

□ des dessins, feuilles : 
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5. □ Le present rapport a 616 formula abstraction faite (de certaines) des modifications, qui ont ete considerSes 

comme allant au-del& de I'expos^ de {'invention tel qu'tl a 6X6 d§pos6, comme il est indique ci-apr&s (r^gle 
70.2(c)) : 

(Toute feuille de remplacement comportant des modifications de cette nature doit etre indiquee au point 1 
et annex6e au present rapport.) 

6. Observations complSmentaires, le cas echeant : 



V« Declaration motivee selon rartfcie 35(2) quant h la nouveaut^, ractivlte inventive et la posslbilite 
d'appllcation industrielle; citations et explications a i'appui de cette deciaratfon 

1. Declaration 



Nouveautd 


Oui: 


Revendications 


1-24 




Non: 


Revendications 




Activity inventive 


Oui: 


Revendications 


1-24 




Non: 


Revendications 




Possibility d'appllcation industrielle 


Oui: 


Revendications 


1-24 




Non: 


Revendications 





2. Citations et explications 
voir feuille separde 
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Concernant le point V 

Declaration motivee quant a la nouveaute, Tactivite inventive et la possibillte 
d'application industrielle; citations et explications a I'appui de cette declaration 

11 est fait rdf^rence aux documents suivants: 

D1:EP-A-0 471 620 
D2:EP-A-0 298 426 
D3:EP-A-0 838 438 
D4: JP 2001 039724 A 
D5: JP2001 158631 A 



1) 

Le document D1 , qui est considere comme etant Tetat de la technique le plus proche de 
Tobjet de la revendication 1 (respectivement 22), decrit (les references entre parentheses 
s'appliquent a ce document) : 

Un precede (respectivement la machine conrespondante) pour la fabrication de feuilles de 
verre bombees suivant lequel on fait def iler des feuilles de verre qui ont ete au prealable 
amen6es a leur temperature de ramollissement (page 4, lignes 41-42) en leur conferant 
progressivement la forme bombee souhaitee (implicite), avec entre la phase initiale du 
bombage dans laquelle la feuille commence a prendre sa forme et la phase finale dudit 
bombage, on effectue, en un emplacement de la iigne de defilement des feuilles, un 
soufflage en air continu sur au moins une des faces des feuilles de verre (page 4, lignes 
37-39), dans des conditions capables d'influencer de fagon dissym§trique (implicite, page 
4, lignes 38-39, etant souffl6 en direction de certains dl^ments de surface de la face 
inferieure de la feuille de verre) la concavite finale des feuilles de verre bomb6es par 
rapport a ce qu'aurait donne le bombage final sans ledit soufflage. 

Par consequent, Tobjet de la revendication 1 (respectivement 22) differe de celui connue 
de D1 en ce que : 

Les feuilles defilent sur le lit de conformation et que le soufflage est exerc§ pendant le 
defilement des feuilles. 

L'objet de la revendication 1 (respectivement 22) est done nouveau (article 33(2) PCT). 



2) 



Formulalre PCT/Feuille s6par6e/409 (feuille 1) (OEB-aviil 1997) 
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Le probleme que la presents invention se propose de resoudre peut done etre consider^ 
comme celui d'augnnenter la capacite de production ou comment gagner du temps compte- 
tenu de Tamplitude de deformations importantes a reaiiser. 

La solution de ce probleme proposes dans la revendication 1 (respectivement 22) de la 
pr^sente demande est consideree comme impliquant une activity Inventive (article 33(3) 
PCT), et ce pour les raisons suivantes : 

Les seuls precedes d'aide au bombage par soufflage additionnel d'air (voir par exemple 
les documents D1-D5), que cela soit chaud ou froid, connus de Thomme du metier ne 
concement que des pressages a I'arret. La feuiile 6tant maintenue et/ou pressee centre 
une forme, un jet d'air additionel est utilise pour assister le formage. II n'est fait mention 
dans aucun etat de Part anterieur qu'un tel jet puisse etre utilise dans un precede de 
formage sur un lit de conformation, la feuiile se trouvant en defilement. 

3) 

Les revendications 2-21 (respectivement 23 et 24) dependent de la revendication 1 
(respectivement 22) et satisfont done dgalement, en tant que telles, aux conditions 
requises par le PCT en ce qui eoneeme la nouveaut^ et Tactivite inventive. 

4) 

Contrairement a ce qu'exige la regie 5.1 a) ii) PCT, la description n'indique pas Tetat de la 
technique anterieure pertinent expose dans les documents D1-D5 et ne cite pas ces 
documents. 

Par ailleurs, la description ne cite pas de document refietant Tetat de la technique deerit 
^ la page 1 (regie 5.1 a) ii) PCT). 
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REVENDICATIONS 

1 - Procede de fabrication de feuilles de verre 
bomb^es suivant lequel on fait d6filer des feuilles de 

5 verre sur au moins un lit de conformation pour le botnbage 
selon un trajet cl profil courbe dans la direction du 
defilement desdites feuilles, lesdites . feuilles de verre 
ayant 6t6 au pr6alable amenfees a leur temperature de 
ramollissement, en leur conf6rant progressivement la forme 

10 bpmb^e souhait6e, caract6ris6 par le fait qu'entre la phase 
initiale du boinbage dans laquelle la feuille commence A 
prendre sa forme et la phase finale dudit bombage, on 
effectue, en un emplacement de la ligne cje defilement des 
feuilles, un soufflage d'air en continu sur au moins une 

15 face des feuilles de verre en defilement^ dans des 
conditions capables d' inf luencer de fagon dissym^trique la 
concavity finale des feuilles de verre bombees par rapport 
a ce qu'aurait donne le bombage final sans ledit soufflage. 

2 - Procede selon la revendication 1, caracterise 
20 par le fait que I'on conduit le soufflage d' air sur une 

seule face des feuilles de verre sur au moins une region 
transversale de celles-ci par rapport a I'axe de 
d6filement • 

3 - Proc6d6 selon la revendication 2, caract6ris6 
25 par le fait que I'on effectue le soufflage d'un seul c6t6 

par rapport A I'axe de defilement. 

4 - Precede selon la revendication 2, caracteris§ 
par le fait que I'on effectue le soufflage sur toute la 
region transversale des feuilles de verre par rapport ii 

30 I'axe de defilement. 

5 - Precede selon la revendication 1, caracterise 
par le fait que I'on conduit le soufflage d'air sur les 
deux faces des feuilles de verre, ledit soufflage n'etant 
pas conduit sur toute la region transversale des feuilles 

35 de verre sur au moins I'une des faces. 
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6 - Proc6d6 selon la revendication 5, caracteris§ 
par le fait que I'on conduit le soufflage d'air de part et 
d' autre des feuilles de verre en defilement et d'un seul 
c6te par rapport k I'axe de defilement. 
5 7 - Proc6d6 selon I'une des revendications 1^6, 

caract6ris6 par le fait que I'on souffle de I'air 
suf fisamment froid par rapport ^ la temp6rature de bombage 
pour c[ue le soufflage ait une influence sur le bombage 
final . 

10 8 - Proc§d6 selon I'une des revendications 1 a 6, 

caract6ris6 par le fait que I'on souffle de I'air 
suffisamment chaud par rapport k la temperature de bombage 
pour que le soufflage ait une influence sur le bombage 
final . 

15 9 - Procede selon I'une des revendications 1^8^ 

caracterise par le fait que I'on souffle de I'air ^ une 
temperature differente de la temperature a laquelle est 
realis6e le bombage, le soufflage produisant une 
augmentation de concavite du cote de la face le recevant si 

20 le soufflage produit . un rechauf f ement,. le soufflage 
produisant une diminution de concavite du c6t6 de la face 
le recevant si le soufflage produit un ref roidissement . 

10 - Precede selon I'une des revendications 1 a 
9/ caracterise par le fait que I'on souffle de I'air a une 

25 temperature differente de celle ^ laquelle est realise le 
bombage afin de donner davantage de concavite dans le plan 
perpendiculaire au sens de defilement. 

11 - Proc6de selon I'une des revendications 1 A 

10, caracterise par le fait que I'on conduit le soufflage 
30 en adressant de I'air sur les feuilles de verre ^ une 

pression de 4,90 x 10^ a 9,81 x 10^ Pa {500 ^ 1000 ram de 
colonne d' eau) . 

12 - Procede selon I'une des revendications 1 ^ 

11, caracterise par le fait qu'il conduit ^ des feuilles de 
35 verre bombees presentant des variations de cote de 2/10 mm 

a 2 mm par rapport a un bombage sans soufflage. 
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13 - Precede selon I'une des revendications 1 Sl 

12, caracteris6 par le fait que I'on effectue le bombage 
avec un rayon de courbure d'une ligne parall^le au sens de 
defilement de 1 metre k I'infini et un rayon de courbure 

5 d'une ligne perpendiculaire au sens de defilement, de 5 
metres k I'infinl. 

14 - Proc6de selon I'une des revendications 1 . 

13, caract6ris6 par le fait que I'on fait dSfiler des 
feuilles de verre qui ont pris leur forme ^ une temperature 

10 de 600 a 700^*0. 

15 - Precede selon I'une des revendications 1 a 

14, caracterise par le fait que I'on fait defiler des 
feuilles de verre suivant une trajectoire plane dans un 
four de rechauffage pour les amener a temperature de 

15 ramollissement, puis suivant une trajectoire A profil. 
courbe, tangente A la trajectoire plane precit^e sur un lit 
de conformation constitue par des tiges conf ormatrices, le 
soufflage etant conduit en un emplacement situe le long de 
la trajectoire ^ profil courbe apres que les feuilles aient 

20 commence ^ prendre leur forme. 

16 - Precede selon I'une des revendications 1 ^ 

15, caracterise par le fait que I'on donne la forme aux 
feuilles de verre en pratiquant un bombage par 
ef f ondrement , puis on poursuit le bombage suivant une 

25 trajectoire a profil courbe sur un lit de conformation 
constitue par des tiges conf ormatrices, le soufflage etant 
conduit le long de ladite trajectoire k profil courbe. 

17 - Precede selon I'une des revendications 1 k 

16, caracterise par le fait que I'on fait subir une trempe 
30 aux feuilles de verre en aval du soufflage et avant la fin 

du bombage. 

18 - Precede selon la revendication 17, 
caracterise par le fait que I'on conduit la trempe en 
adressant de I'air k une pression de 2,94 x 10* Pa ^ 3,43 x 

35 10* Pa (3000 k 3500 mm de colonne d'eau) . 
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19 - Feuilles de verre bombees obtenues ou 
susceptibles d'§tre obtenues par le procSd§ tel que d6fini 
^ I'une des revendications 1 ^ 18. 

20 - Feuilles de verre bombees present ant une 
dissym^trie susceptible d'Stre d6tect6e en polariscopie ou 
par des mesures de contrainte faisant appel a des 
techniques utilisant un 6pibiascope, 

21 - Feuilles selon la revendication pr6c6dente 
presentant au moins une ligne droite detectable en 
polariscopie ou au biasographe, sensiblement parall^le k 
I'un des bords de la feuille et plus proche de ce bord que 
de 1' autre bord qui lui est sensiblement parallele. 

22 - Machine de bombage de feuilles de verre 
comportant des moyens pour faire d^filer des feuilles de 
verre (1) qui ont 6te au prealable amenees ^ leur 
temperature de ramollissement en leur conferant la forme 
bombee souhait6e, caracterisee par le fait qu'elle comporte 
en outre au moins une buse (3, 3a) de soufflage d' air en 
continu, disposee en un emplacement de la ligne de 
defilement des feuilles apres que les feuilles aient 
commence a prendre leur forme et avant la phase finale 
dudit bombage, la ou les buses (3 ; 3a) etant disposees 
pour realiser un soufflage d' air dissym6trique siir lesdites 
feuilles (1), et regimes pour que ledit soufflage d'air 
influence la concavity finale des feuilles de verre bombSes 
par rapport a ce qu'aurait donn6 le bombage final sans 
ledit soufflage • 

23 - Machine de bombage selon la revendication 
precedente^ caract6risee par le fait qu'elle comporte un 
lit de conformation constitu6 par des tiges conformatrices 
(2) selon un trajet ^ profil courbe^ la ou les buses de 
soufflage dissym6trique etant dirig^es entre deux tiges 
conformatrices voisines (2) du lit de conformation. 

24 - Machine de bombage selon I'une des 
revendications 22 et 23, caracterisee par le fait qu'elle 
comporte en outre des caissons de soufflage de trempe en 
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aval de la ou des buses de soufflage dissymetrique^ lesdits 
caissons de soufflage de trempe comportant chacun des buses 
(4) disposees en barrettes et dirig6es entre deux tiges 
conforma trices voisines (2) du lit de conformation. 
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